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@ Verfahren und Formwerkzeug zur Herstellung von genarbten Giefchauten aus Polyurethan fur 
Fahrzeuginnenverkleidungen 

(57) Das Verfahren und das Formwerkzeug zur Herstellung 
von genarbten Giefchauten aus Polyurethan fur Fahrzeu- 
ginnenverkleidungen mit Hinterschneidungen arbeitet 
mit Hilfe einer Formober- und Formunterhalfte. Die For- 
munterhalfte (1) weist Losteile (2) auf, die Hinterschnei- 
dungen H festlegen. Mit Hilfe der Formunterhalfte (1, 2) 
und eines Belederungsmodells wird zuerst ein Negativ (3) 
aus flexiblem Material, vorzugsweise Silikon, hergestellt. 
Dieses Belederungsmodell verbleibt in der Formunter- 
halfte und bildet zusammen mit der Formoberhalfte (5), 
die das Belederungsmodell ersetzt, den Formhohlraum. 
In den Formhohlraum wird das Polyurethan zur Bildung 
der Giefchaut eingebracht. Das Negativ deckt die Tei- 
lungsverlaufe zwischen der Unterform (1) und den Lostei- 
len (2) ab. Die genarbte Oberflache, die an der GieRhaut 
entsteht, wird nicht gestort oder nachteilig beeinfluftt. 

^ Nach dem Ausharten des Polyurethanmaterials werden 

^ die Losteile abgeklappt, wobei das Negativ (3) aus flexi- 
blem Material mit deformiert wird. Die obere Formhalfte 

^ kann dann abgezogen und die Giefthaut (6) mit den Hin- 

O") terschneidungen entnommen werden. Hierdurch ist eine 

CO einfache und kostengunstige Herstellung von GieShauten 

(O mit Hinterschneidungen moglich, ohne dafc es zur Beein- 

(V) trachtigung der genarbten Oberflache durch die Abbil- 

^ dung von Teilungsverlaufen kommt. Das kompliziertere 

q Werkzeugteil ist das Formunterwerkzeug, das sowohl zur 

j_ Herstellung des Negativs als auch zur Herstellung der 
GieBhaut eingesetzt wird (Fig. 3). 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Form- 
werkzeug nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. 2. 
[0002] GieBhaute, die auf der sichtbaren Seite eine Nar- 5 
bung wie natiirliche Lederhaute oder ahnliche Muster auf- 
weisen, werden bei der Herstellung von Fahrzeuginnenaus- 
stattungen immer bedeutender. Die Anforderung an die 
Qualitat dieser GieBhaute und an ihre Oberflache nimmt 
standig zu. 10 
[0003] Nach einem bekannten Verfahren werden derartige 
GieBhaute in einem geschlossenen PolyurethangieBwerk- 
zeug hergestellt, das eine Formunterhalfte und eine Form- 
oberhalfte aufweist, Es liegt also ein geschlossener Forrn- 
hohlraum vor, der die Dicke der GieBhaut definiert. Die 15 
GieBhaute sind kompliziert gestaltet und weisen Hinter- 
schneidungen auf. Die Hinterschnittformung findet bei den 
bekannten Verfahren und in den bekannten Formwerkzeu- 
gcn in den Formoberhalften statt. Hier sind zur Bildung der 
Hinterschneidungen und zur Ermbglichung der Entformung 20 
Losteile, d. h. Klappen oder Schieber vorgesehen. Zwischen 
der Formhalfte und den Losteilen entstehen Teilungsver- 
laufe, die die Oberflache der GieBhaut negativ beeinflussen. 
Die aus den Werkzeugteilungen resultierenden Unterbre- 
chungen sind auf der sichtbaren Seite der GieBhaut erkenn- 25 
bar. 

[0004] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und ein Formwerkzeug der eingangs genannten 
Art zu schaffen, durch das GieBhaute fur Fahrzeuginnenver- 
kleidungen rnit Hinterschneidungen in geschlossenen GieB- 30 
werkzeugen hergestellt werden konnen, ohne daB es durch 
den Einsatz von Losteilen wie Schiebem oder Klappen zu 
einem schlechten optischen Gesamteindruck auf der sicht- 
baren Seite der GieBhaut kommt. Es soil auf der genarbten 
Seite keine Teilungsverlaufe erkennbar sein. Gleichzeitig 35 
soli das Formwerkzeug einfach aufgebaut sein, so daB eine 
wirtschaftliche Herstellung moglich ist. 
[0005] Diese Aufgabe wird grundsatzlich durch das Ver- 
fahren nach Anspruch 1 bzw. das Formwerkzeug nach An- 
spruch 2 gelost. 40 
[0006] ErfindungsgemaB ist das Oberwerkzeug relativ 
einfach ausgebildet. Das Unterwerkzeug, fur das mehr 
Raum zur Verfugung steht und das "ortsfest" ist, weist die 
Losteile, d. h. die Klappen oder Schieber auf. Das Negativ 
aus flexiblem Material, das vorzugsweise ein Silikonnegativ 45 
ist, wird in der Unterformhalfte mit Hilfe eines Belede- 
rungsmodells hergestellt, das bei diesem ersten Verfahrens- 
schritt die Formoberhalfte bildet. Nach dem Herstellen des 
Negativs aus flexiblem Material konnen die Losteile abge- 
klappt und das Belederungsmodell abgezogen werden. Nach 50 
dem die Losteile wieder ihre endgiiltige Form einnehmen, 
liegt eine Unterformhalfte vor, in der das Negativ aus flexi- 
blem Material verblieben ist. Es wird nun die Oberforrn- 
halfte zugefuhrt, um den Formhohlraum zu definieren. Die- 
ser wird begrenzt auf der einen Seite durch die Formober- 55 
halfte und auf der anderen Seite durch das Negativ, das wie 
gesagt in der Formunterhalfte verblieben ist. In diesen 
Formhohlraum wird dann das Polyurethanmaterial eingege- 
ben, so daB die GieBhaut entsteht. Das negativ weist eine 
Narbung auf, die in der GieBhaut abgebildet wird. Die GieB- 60 
haut ist mit Hinterschneidungen versehen. Nach dem Aus- 
reagieren des Polyurethans werden die Losteile unter Defor- 
mierung des Negativs abgeklappt oder abgezogen. D. h. die 
Formunterhalfte wird geoffnet, wobei das Negativ entspre- 
chend im flexiblen Bereich deformiert wird. Die GieBhaut 65 
mit den Hinterschneidungen kann dann entnommen werden. 
Gegebenenfalls nach einer Reinigung und Aufbereitung 
steht das Negativ fur den nachsten Herstellungsvorgang zur 
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Verfugung. 

[0007] Zusammenfassend kann festgestellt werden, daB 
durch Verwendung des Negativs als Teil des GieBwerkzeu- 
ges eine Herstellung und Entformung von GieBhauten mit 
Hinterschneidungen moglich ist, wobei das Negativteil die 
Formunterhalfte ist. 

[0008] Im folgenden wird die Erfindung unter Hinweis auf 

die Zeichnung anhand eines Ausfuhrungsbeispieles naher 

eriautert. 

[0009] Es zeigt: 

[0010] Fig. 1 einen Schnitt durch eine Ausfuhrungsform 
eines Formwerkzeuges bei der Herstellung eines Negativs 
aus flexiblem Material mit Hilfe eines Belederungsmodells; 
[0011] Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Ansicht, wo- 
bei das Belederungsmodell durch die obere Formhalfte zur 
Bildung des Formhohlraumes fur die GieBhaut ersetzt 
wurde; 

[0012] Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Ansicht, je- 
doch nach Herstellung der GieBhaut mit abgeklappten Los- 
teilen und deformiertem Negativ zur Freigabe der GieBhaut 
mit den Hinterschneidungen; und 

[0013] Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Ansicht mit 
der fertigen GieBhaut, die entnommen werden kann. 
[0014] In der Zeichnung ist schematisch ein Formwerk- 
zeug in verschiedenen Stellungen zur Herstellung einer 
GieBhaut aus Polyurethan mit genarbter Oberflache darge- 
stellt. Die GieBhaut ist mit 6 bezeichnet. 
[0015] In Fig. 1 ist das Unterwerkzeug 1 dargestellt, das 
Losteile in Form von Klappen 2 aufweist. In der gezeigten 
Stellung wird ein Formhohlraum mit Hinterschneidungen H 
durch ein Belederungsmodell 4 gebildet. Mit Hilfe des 
Formhohlraumes wurde ein Negativ 3 aus flexiblem Mate- 
rial, in diesem Falle ein Silikonnegativ hergestellt. Auf der 
Innenseite wurde mit Hilfe der Oberflache des Belederungs- 
modells eine Narbung auf das Negativ 3 iibertragen. 
[0016] Nach dem Abklappen der Klappen 2 kann das Be- 
lederungsmodell entnommen werden, da das Negativ ent- 
sprechend deformierbar ist, so daB Hinterschneidungen H 
das Abziehen des Belederungsmodells 4 nicht behindern. 
Das Belederungsmodell 4 wird dann durch die Formober- 
halfte 5 ersetzt wie in Fig. 2 dargestellt. Es bleibt ein Form- 
hohlraum frei. Die Abdichtung bei A mit Hilfe des Negativs 
3 zwischen der Formoberhalfte 5 und den Klappen 2. Die 
Teilungsverlaufe zwischen den Klappen 2 und der Formun- 
terhalfte 1 sind durch das Negativ 3 abgedeckt. 
[0017] In den Formhohlraum wird nun das Polyurethan- 
material zur Bildung der GieBhaut eingegeben. Wenn dieses 
Material ausgehartet ist, konnen die Klappen 2 abgeklappt 
werden, wobei sich das Negativ aufgrund seiner flexiblen 
Eigenschaften mit bewegt, d. h. entsprechend deformiert 
wird, wie es in Fig. 3 dargestellt ist. Nun ist es moglich, die 
Formoberhalfte 5 abzuziehen, obwohl die GieBhaut 6 Hin- 
terschneidungen aufweist. Die GieBhaut ist ebenfalls flexi- 
bel, so daB schlieBlich die in Fig. 4 gezeigte Position einge- 
nommen wird. In dieser Stellung kann die GieBhaut 6, die 
fertig ist und Hinterschneidungen aufweist, entnommen 
werden. Das Negativ 3 steht fur die Herstellung der nach- 
sten GieBhaut zur Verfugung. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von genarbten GieBhau- 
ten aus Polyurethan fur Fahrzeuginnenverkleidungen 
mit Hinterschneidungen, bei dem ein Negativ (3) aus 
flexiblem Material, vorzugsweise ein Silikonnegativ 
mit Hilfe eines Belederungsmodells in einem Form- 
werkzeug aus Ober- und Unterhalfte hergestellt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Negativ (3) in der 
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Formunterhalfte (1) mit den Hinterschneidungen H 
verbleibt und mit dem Formoberwerkzeug (5) den 
Formhohlraum fiir die GieBhaut begrenzt und die Tei- 
lungsverlaufe in dem Formunterwerkzeug (1, 2) ab- 
deckt, 5 
daB in diesen Formhohlraum das Polyurethan flir die 
GieBhaut (6) eingebracht wird, und 
daB die GieBhaut (6) nach dem Offnen des Unterwerk- 
zeuges (1, 2) mit deformiertem Negativ (3) ohne Hin- 
terschneidungen H und Entfernen der Formoberhalfte io 
(5) entnommen wird. 

2. Formwerkzeug zur Hersteilung von genarbten 
GieBhauten aus Polyurethan fiir Fahrzeuginnenverklei- 
dungen mit Hinterschneidungen mit einer Formober- 
und einer Formunterhalfte, dadurch gekennzeichnet, 15 
daB die Formunterhalfte (1) die Losteile (2) fur die 
Hinterschneidungen H aufweist, die zuerst mit Hilfe ei- 
nes die Narbung aufweisenden Belederungsmodells (4) 
der Hersteilung des Negativs (3) aus ftexiblem Mate- 
rial, vorzugsweise Silikon dient, das (Belederungsmo- 20 
dell) durch die Formoberhalfte (5) zur Bildung des 
Formhohlraums fur die GieBhaut (6) ersetzt wird, wo- 
bei das Negativ (3) in dem Formhohlraum verbleibt 
und die Teilungsverlaufe der Losteile (2) abdeckt. 
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